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@ Mandataire : CABINET BEAU DE LOMENIE. 



@ PROCEDE ET DISPOSITIF DE RACCORDEMENT D'UN CABLE A UN CONNECTEUR ELECTRIQUE. 



feT) L'invention concerne un precede de raccordement des 
eliSments conducteurs (10) d'un cable aux contacts d'un 
connecteur (72); 

- on denude I'extremite (44) des conducteurs, on les po- 
sitionne a I'aide d'un outil et on fixe sur les conducteurs une 
bande isolante (20); 

- on denude une partie du blindage (42); 

- on fournit une bande isolante (52) munie d'une bande 
conductrice (62, 64, 66) et on fixe les zones denudees du 
blindage (42) sur la bande conductrice (62) et les extremi- 
tes denudees (44) des conducteurs sur ia bande isolante 
(52). 
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La presente invention a pour objet un precede et un dispositif de 
raccordement d'un cable constitue par une pluralite d'elements 
conducteurs munis ctiacun d'un blindage avec un connecteur electrique 
k contacts alignes. 

S De fa^n plus precise, invention concerne un raccordement de 

ce type qui autorise un tel raccordement avec des pas entre les contacts 
du connecteur tres reduits. 

II existe de nombreux cas dans lesquels il faut raccorder 
electriquement un cable multi-coaxial presentant un grand nombre 

10 d'elements coaxiaux et de faible dimension sur des pistes conductrices 
d'un circuit imprime, les pistes conductrices de ce circuit presentant un 
ecartement reduit. De plus, on souhaite souvent pouvoir deconnecter le 
cable du circuit imprime. 

Ce probleme se rencontre notamment mais non exclusivement 

15 lors de la realisation de sondes, notamment d'echographie, de sondes de 
contrdle non destructif ou de sonars et plus precisement, pour r6aliser la 
liaison electrique en vue de la transmission de signaux entre cette sonde 
et le calculateur exploitant les signaux delivr^s pour reconstituer une 
image. Pour resoudre un tel probleme, il est clair que la fiabilite et la 

20 qualite de connexions realisees est primordiale dans la transmission des 
signaux afin d'obtenir une image echographique utilisable. Cela signifie 
en particulier que le cablage du cable sur les circuits imprimes du 
calculateur aura un impact preponderant sur la qualite de I'image 
transmise par la sonde. 

25 Pour cette application, les fabricants de sonde recherchent des 

cables de plus en plus performants au niveau Electrique et 
dimensionnel. Ces cables multi-coaxiaux de jauge 40 ou 42 sont 
devenus tres courants, voir standard, ce qui ne facilite nullement le 
cablage des sondes. II existe done un reel besoin de mettre au point un 

30 procede permettant la realisation d'un tel raccordement electrique entre 
le cable multi-coaxial et les circuits de la sonde ou d'un autre appareil 
equivalent. 

Les cables utilises pour ce type d'application sont des cables 
multi-coaxiaux de petite jauge (AWG36 a AWG44, voire plus petit) a 
35 capacity contrdlee (les plus courantes font de 50 a 100 pF/m). Les 



constructions les plus connues pour ce type de cables ont de 48 a 304 
elements coaxiaux, voire 512 pour les sondes bi et tri-dimensionnelles. 

On comprend que Ton se trouve done confronte a la connexion 
d'un tres grand nombre de conducteurs coaxiaux de petite dimension et 
5 en outre, a la realisation du raccordement avec une qualite 61ectrique 
importante tout en permettant, de preference, le desaccouplement du 
cable par rapport au circuit. 

Une premiere solution consiste a realiser le report des 
conducteurs coaxiaux un a un sur les circuits imprimes. Cette solution 
10 est un gros consommateur de main d'oeuvre et pose aussi un grand 
probleme de fiabilite du au manque d'automatisation des operations de 
cablage. Toutes les soudures etant effectuees manuellement, il y a done 
tres peu de chances d'obtenir la meme qualite de cablage pour chaque 
coaxial. Le precede n'etant pas reproductible, les risques d'erreur sont 
15 importants. 

Une autre solution consiste a utiliser un circuit flexible de 
transition. II s'agit de venir souder sur un circuit flexible k fenStres les 
extremites des coaxiaux et de reporter I'ensemble du circuit flexible sur 
la carte-mere a travers une fenetre menagee au prealable. L'avantage 
20 majeur de cette solution est la demontabilite du systeme. 

Cette solution necessite en fait deux etapes successives de 
soudage des elements conducteurs, a savoir une premiere etape de 
soudage des elements conducteurs et de leur blindage sur le circuit 
flexible de transition, puis le soudage des elements conducteurs et de la 
25 piste de reprise de blindage sur le circuit imprime proprement dit. 

Ces deux etapes successives de soudage soulevent de graves 
risques de mauvaise qualite de I'ensemble des soudures r6alis6es 
flnalement et alt^rent done la fiabilite du raccordement electrique. En 
particulier, on pent affirmer que ce procede implique inevitablement 
30 des soudures froides ou seches. De plus, la demontabilite du cSble est 
reduite. 

Le brevet americain 5 347 711 decrit une technique de 
raccordement qui consiste a venir positionner les coaxiaux deja denudes 
sur une plaque epoxy dans laquelle une fenetre ainsi que des gorges 
35 destines a recevoir des conducteurs ont €t€ usinees. Une masse 
adhesive de transfert a ^te prealablement deposee sur cette plaque afin 
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de maintenir en place les coaxiaux. Au fond de chaque gorge, une 
pastille metallique est deposee et est reliee au conducteur par 
rintermediaire d'une resine epoxy conductrice ou par soudure. Les 
pastilles servent d'emplacement pour recevoir le dispositif de tests. 
5 Uinteret de ce dispositif est qu'il est pret a etre directement reporte sur 
un circuit imprime grace aux trous de positionnement sans passer par 
rinterniediaire d'un circuit flexible de transition. 

L'inconvenient d'un tel procede est que Telaboration meme du 
dispositif est complexe, ce qui va a Tencontre des reductions de cout 

10 demandes notamment dans le monde medical. En effet, il faut 
prealablement usiner tres precisement les plaques epoxy, souder les 
ames des coaxiaux sur des pastilles ou les coller avec un adhesif epoxy, 
inserer chaque coax dans les evidements prevus a cet effet dans la 
plaque epoxy (operation difficile pour des conducteurs de petite 

15 dimension), aligner les coaxiaux sur une masse adhesive ayant ete 
prealablement placee sur le circuit imprime et repositionner un ruban 
adhesif sur les coaxiaux. En outre, la demontabilite de cette connexion 
electrique est reduite. 

Un premier objet de la presente invention est de fournir uo 

20 procede de raccordement d'un cable multi-coaxial avec un connecteur a 
contacts alignes qui soit compatible avec un pas de connexion reduit 
tout en assurant une grande fiabilite qui permette de limiter ou de 
supprimer ies operations manuelles autorisant ainsi un raccordement 
automatique apte a conferer une grande reproductibilite. 

25 Pour atteindre ce but, le procede de raccordement d'un cable 

constitue d'une pluralite d'elements conducteurs avec un connecteur 
electrique a contacts alignes, chaque element conducteur comprenant 
une ame conductrice, un blindage separe de Tame par un mat6riau 
dielectrique et une gaine externe, se caracterise en ce qu*il comporte les 

30 etapes suivantes: 

- on enleve la gaine et le blindage de Textremite de chaque 
element conducteur sur une longueur donnee; 

- on positionne a Taide d'un premier outil les extremites desdits 
elements conducteurs les uns par rapport aux autres en relation avec la 

35 position relative des contacts electriques dudit connecteur; 
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- on fixe a Taide d'une premiere bande isolante les elements 
conducteurs positionnes, ladite bande etant fixee au moins en partie sur 
une portion des elements conducteurs encore pourvus de la gaine; 

- on denude les ames conductrices des extremites des elements 
5 conducteurs et on menage dans la gaine de chaque element conducteur 

au moins une fenetre pour laisser a nu le blindage; 

- on realise sur une deuxieme bande isolante une surface 
conductrice comprenant une bande conductrice s'etendant sensiblement 
selon un premier bord de ladite deuxieme bande isolante et deux 

10 extensions conductrices disposees a proximite des bords lateraux de 
ladite deuxieme bande isolante et s'etendant jusqu'au deuxieme bord de 
ladite bande, par quoi on obtient un support de raccordement; 

- on positionne a Taide d'un deuxieme outil les extremites 
denudees des ames conductrices les unes par rapport aux autres en 

15 fonction de la position relative des pistes conductrices; 

- on fixe sur ladite bande isolante du support de raccordement les 
extremites denudees et positionnees des elements conducteurs entre 
lesdites extensions conductrices et on relie eiectriquement les portions 
denudees de blindage des elements conducteurs a la bande conductrice 

20 dudit support de raccordement de telle maniere que les parties 
terminales des extremites denudees des elements conducteurs soient 
sensiblement alignees sur ledit deuxieme bord du support de 
raccordement. 

On comprend que grace au procede, selon Tinvention, on obtient 
25 un cable dont les extremites des coaxiaux sont rigoureusement 
positionnes les uns par rapport aux autres en fonction du pas qui existe 
entre les contacts du connecteur et montees sur un support mecanique 
enfichable. Les extremites des coaxiaux presentent une portion d'ame 
denud6e dont les parties terminales sont alignees le long du bord du 
30 support. On comprend egalement que, pour obtenir ce resultat, une 
seule operation de soudure est necessaire. Get ensemble peut etre 
aisement enfiche dans le connecteur fixe sur le circuit imprime. 

On comprend de plus que ce procede permet un positionnement 
tres precis des differents coaxiaux du cable et leur maintien rigoureux 
35 en position. 
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De preference, apres leur denudage on pre-etame les ames 
conductrices et on les lamine pour leur donner une section droite 
sensiblement rectangulaire. Cette operation supplementaire permet de 
reduire la resistance de contact entre les extremites denudees des 
5 conducteurs et les contacts alignes du connecteur. 

Uinvention concerne egalement un dispositif de raccordement 
d*un cable constitue par une pluralite de conducteurs electriques munis 
d*un blindage a un connecteur a contacts alignes qui se caracterise en ce 
qu'il comprend 

10 un support de raccordement constitue par une bande isolante 

sensiblement plane presentant une resistance mecanique suffisante, de 
forme sensiblement rectangulaire presentant un bord de raccordement 
destine a penetrer dans le connecteur, un bord de connexion et deux 
bords lateraux et par une surface conductrice realisee sur ladite bande 

15 isolante presentant une bande conductrice disposee a proximite du bord 
de connexion et deux extensions s'etendant sensiblement selon les bords 
lateraux de la bande isolante, les extremites denudees des elements 
conducteurs etant fixees sur ladite bande isolante entre les extensions 
avec un pas predetermine de telle maniere que les parties terminates des 

20 extremites denudees soient sensiblement alignees sur le bord de 
raccordement, les blindages en partie denudes etant fixes sur ladite 
bande conductrice, 

et une bande isolante de maintien fixee sur les conducteurs 
electriques dans leur portion encore munie d*une gaine, ladite bande de 

25 fixation s'etendant sensiblement perpendiculairement auxdits 
conducteurs electriques. 

D'autres caracteristiques et avantages de invention apparaitront 
mieux a la lecture de la description qui suit de plusieurs modes de mise 
en oeuvre du precede donnes a titre d'exemples non limitatifs. La 

30 desCTiption se refere aux figures annexees sur lesquelles : 

- les figures la a Id sont des vues de dessus montrant les 
differentes etapes de liaisonnement et de positionnement des extremites 
des coaxiaux du cable selon un premier mode de mise en oeuvre du 
precede; 

35 - la figure 2 est une vue en perspective montrant le raccordement 

entre le cable et le connecteur du circuit imprime. 
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En se referant tout d'abord aux figures la a Id, on va decrire en 
detail un mode prefere de mise en oeuvre du procede de raccordement 
du cable multi-coaxial sur un connecteur electrique. 

Dans une premiere etape illustree par les figures la a Id, on 
5 procede au denudage convenable des extremites des coaxiaux du cable 
et a la liaison mecanique des extremites des coaxiaux pour les maintenir 
avec un pas ou ecartement correspondant a celui des contacts 
electriques du connecteur auquel le cable doit etre raccorde. 

Dans un premier temps, on procede au denudage partiel de 
10 Textremite de chaque coaxial. Plus precisement, sur la figure la, on a 
represente un element coaxial 10 avec sa gaine externe 12. Uextremite 
du coaxial sur une longueur LI est denudee de maniere a enlever la 
gaine externe ainsi que le blindage. Sur la longueur LI, qui porte la 
reference 14, il demeure seulement le dielectrique et Tame conductrice, 
15 De preference, on realise de plus une amorce 15 de predenudage du 
dielectrique. 

Dans Tetape suivante, illustree par la figure lb, les differents 
coaxiaux 10 dont les extremites 14 sont denudees, sont positionnes a 
plat les uns par rapport aux autres avec un pas p determine grace a 

20 Tutilisation d'un outil de positionnement consistant par exemple en une 
plaque 16 munie de trous 18 presentant le pas voulu. Le pas p 
correspond au pas des contacts electriques alignes du connecteur. Les 
extremites 14 des coaxiaux traversent les trous 18, la partie restante de 
gaine venant en butee contre la plaque 16. On obtient ainsi un 

25 positionnement a plat correct des coaxiaux. On vient fixer sur les 
coaxiaux dans leur partie comportant la gaine une bande 20 ou ruban en 
un materiau thermo-coUable. Ce materiau est de preference un ruban 
adhesif thermo-fusible de 230 microns d'epaisseur qui presente une 
resistance mecanique suffisante pour maintenir Tespacement des 

30 coaxiaux. Ce mban est muni a chacune de ses extremites d'un trou de 
positionnement 22 qui est mis en relation avec un ergot de 
positionnement 24 appartenant au premier outil de positionnement 16. 

Dans une etape suivante, illustree par la figure Ic, on denude a 
Taide d*un outil laser non represente une portion de blindage 42 de 

35 chaque coaxial 10 puis on complete le denudage des extremites des 
coaxiaux 10. Pour cela, le paquet de coaxiaux 10 avec son ruban de 
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fixation 20 est place sur un deuxieme outil de denudage, de peignage et 
de positionnement 26. Le positionnement relatif du paquet de denudage 
par rapport a I'outil est assure par la cooperation du trou de 
positionnement 22 et d'un ergot de reperage 30 de cet outil. A Taide de 
5 cet outil, on realise un peignage et le denudage des dielectriques a Taide 
d'un rateau, les denudages ainsi realises consistent une portion 
d'extremite 44 sur laquelle Tame conductrice 46 est egalement mise a 
nu. De preference, entre la portion denudee 42 de blindage et le 
dielectrique 14, on laisse subsister un anneau 48 forme par la gaine pour 

10 eviter Tepanouissement du blindage. Lorsque le rateau 40 de Foutil 26 
est en fin de course, comme cela est montre sur la figure Id, celui-ci 
realise un positionnement precis des extremites 44 des ames 
conductrices des coaxiaux. 

On pourra le cas echeant reduire la resistance de contact entre 

15 les extremites 44 des ames conductrices et les contacts alignes du 
connecteur 72 en procedant a un pre-etamage ou trempe dans un bain 
puis a un ecrasement local en vue de lui donner une section 
sensiblement rectangulaire dans la zone 44. 

On positionne par rapport a I'outil 26 un support de 

20 raccordement 50. Le support comprend une bande isolante 52 en 
materiau thermo-soudable de forme generale rectangulaire. Cette bande 
52 presente un bord de raccordement 54, un bord de connexion 56 et 
deux bords lateraux 58 et 60, la longueur du bord 54 de la bande 52 
correspond bien sur exactement aux caracteristiques geometriques du 

25 connecteur. Elle presente une resistance mecanique suffisante pour 
permettre son enfichage dans le connecteur a contacts alignes. Le 
support 50 comprend egalement une surface conductrice constituee par 
une bande conductrice 62 s'etendant a proximite du bord 56 de la bande 
isolante 52 et par deux extensions 64 et 66 de la bande 62 s'etendant a 

30 proximite des bords lateraux 58 et 60 et debouchant dans le bord de 
connexion 54. 

Le support de raccordement 50 est positionne de telle maniere 
que les portions denudees de blindage 42 soit en regard de la bande 
conductrice 62 et que les extensions conductrices 64 et 66 s'etendent 
35 parallelement aux extremites denudees 44 des elements conducteurs. 
Les extremites denudees sont disposees entre les deux extensions. 
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La surface conductrice 62, 64, 66 peut consister en une piece 
predecoupee et gravee en cuivre, par exemple d'epaisseur 10 microns, 
qui est fixee au prealable sur la bande thermo-fusible 50. EUe pourrait 
egalement etre obtenue par metallisation d'une des faces de la bande 
5 thermo-fusible et gravure de la metallisation pour lui donner la forme 
convenable. 

Lorsque ce positionnement est realise, on coUe les extremites 44 
des elements conducteurs sur la bande isolante 52 et on soude les 
portions denudees 42 de blindage sur la bande conductrice 62. Ce 

10 soudage est realise de preference a I'aide d'un dispositif de soudure dit 
"hot-bar" qui permet le soudage automatique et simultane de tous les 
blindages sur la bande conductrice 62. Cfette operation presente une 
grande repetabilite et une grande fiabilite. 

Apres ces operations, il suffit de couper les parties terminales 

15 44a des extremites 44 des conducteurs pour obtenir un ensemble 
enfichable dans un connecteur a contacts electriques alignes qui 
presente une bonne tenue mecanique grace a la presence des bandes 20 
et 52. Le decoupage est realise au ras du bord de connexion 54 de la 
bande isolante 52 de telle maniere que les extremites des conducteurs 

20 electriques soient alignees au ras du bord 54. 

La figure 2 montre le dispositif de raccordement 70 ainsi obtenu 
qui est presente en regard d'un connecteur 72 a contacts alignes qui est 
monte sur un circuit imprime 74. 

De preference, le connecteur 72 est un connecteur ZIF a force 

25 d'insertion nuUe. II peut s'agir d'un connecteur d'origine Molex serie 
52435, AMP serie FPC, JAE serie JL-FRP. Dans ce cas, le pas entre les 
coaxiaux est de 0,5 mm. L'invention peut s'adapter aux connecteurs ZIF 
disponibles au pas de 1,27 - 1,25 - 1,0 - 0,8 - 0,635 - 0,5 ou a des 
connecteurs en cours de developpement au pas de 0,3 mm par exemple. 

30 
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REVENDICATIONS 

1. Proo6de de raccordement d'un cable constitue d'une pluralit6 
d'61^ments conducteurs aux contacts electriques align^s d'un 
5 connecteur, chaque Element conducteur comprenant une Ime 
conductrice, un blindage separe de Tame par un materiau di61ectrique et 
une gaine externe, caracterise en ce qu'il comporte les Stapes suivantes: 

- on enleve la gaine et le blindage de I'extr^mite de chaque 
Element conducteur sur une longueur donnee; 

10 - on positionne k I'aide d'un premier outil les extr6mit^s desdits 

616ments conducteurs les uns par rapport aux autres en relation avec la 
position relative des pistes conductrices; 

- on fixe k I'aide d'une premiere bande isolante les elements 
conducteurs positionnes, ladite bande etant fixee au moins en partie sur 

IS une portion des Elements conducteurs encore pourvus de la gaine; 

- on denude les 3mes conductrices des extr6mites des ^16ments 
conducteurs et on menage dans la gaine de chaque element conducteur 
au moins une fenStre pour laisser k nu le blindage; 

- on realise sur une deuxieme bande isolante une surface 
20 conductrice comprenant une bande conductrice s'etendant sensiblement 

selon un premier bord de ladite deuxieme bande isolante et deux 
extensions conductrices disposees a proximite des bords lateraux de 
ladite deuxieme bande isolante et s'etendant jusqu'au deuxieme bord de 
ladite bande, par quoi on obtient un support de raccordement; 
25 - on positionne a I'aide d'un deuxieme outil les extremit^s 

denudees des ames conductrices les unes par rapport aux autres en 
fonction de la position relative des pistes conductrices; et 

- on fixe sur ladite bande isolante du support de raccordement les 
extr6mit€s denudees et positionn6es des elements conducteurs entre 

30 lesdites extensions conductrices et on relie 61ectriquement les portions 
denudees de blindage des elements conducteurs a la bande conductrice 
dudit support de raccordement de telle maniere que les parties 
terminales des extremites denudees des elements conducteurs soient 
sensiblement alignees sur ledit deuxieme bord du support de 

35 raccordement. 
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2. Proc6d6 de raccordement selon la revendication 1, caract6ris6 
en ce que apres le denudage des ames conductrices on les pre-6tame et 
on les lamine pour leur donner une section droite sensiblement 
rectangulaire. 

S 3. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 et 2, 

caracterise en ce que ladite premiere bande est munie de trous de 
reperage de position pour le deuxieme outil de positionnement. 

4. Procede selon la revendication 3, caracterise en ce que ladite 
deuxieme bande presente une resistance mecanique suffisante pour 

10 permettre son engagement dans ledit connecteur electrique. 

5. Procede selon la revendication 4, caracterise en ce que la 
longueur du deuxieme bord de la deuxieme bande isolante correspond 
aux dimensions geom^triques du connecteur. 

6. Procede selon I'une quelconque des revendications 1^5, 
15 caracterise en ce que ladite surface conductrice consiste en une piece 

metallique fix6e sur ladite deuxieme bande isolante. 

7. Proc^d^ selon I'une quelconque des revendications 1^5, 
caracterise en ce que ladite surface conductrice est obtenue par 
metallisation de ladite deuxieme bande isolante. 

20 8. Dispositif de raccordement d'un cable constitue par une 

pluralite de conducteurs electriques munis d'un blindage a un 
connecteur electrique a contacts alignes, caracterise en ce qu'il 
comprend 

un support de raccordement constitue par une bande isolante 
25 sensiblement plane presentant une resistance mecanique suffisante, de 
forme sensiblement rectangulaire presentant un bord de raccordement 
destine k penetrer dans le connecteur, un bord de connexion et deux 
bords lateraux et par une surface conductrice realisee sur ladite bande 
isolante presentant une bande conductrice disposee a proximite du bord 
30 de connexion et deux extensions conductrices s'etendant sensiblement 
selon les bords lateraux de la bande isolante, les extremit^s denudees 
des elements conducteurs etant fixees sur ladite bande isolante entre les 
extensions avec un pas predetermine de telle maniere que les parties 
terminales des extremites denudees soient sensiblement alignees sur le 
35 bord de raccordement, les blindages en partie denudes etant fixes sur 
ladite bande conductrice. 
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et une bande isolante de maintien fixee sur les conducteurs 
electriques dans leur portion encore munie d'une gaine, ladite bande de 
Hxation s'etendant sensiblement perpendiculairement auxdits 
conducteurs electriques. 



1/2 



2742007 




2/2 



2742007 




FIG.Id 



72 



64 



44 



42 



62 



52 



-10 
20 



34- 



70 



66 



•50 



^74 



FIG.2 



REPUBLIQUE FRAN^AISE 



INSTITUT NATIONAL 
dela 

PROPRIETE INDUSTRIELLC 



RAPPORT DE RECHERCHE 

PRELIMINAIRE 

etabli sur la base des dcrnieres rcvendications 
deposces avant le commenceinciit de la recfaerciie 



2742007 



FA 520967 
FR 9514217 



DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



Ckadoadu 



avcc indication, en ens de bcsoin. 



Revcadicatioos 
cooocretes 
it Is 



US-A-5 381 795 (NORDGREN TIMOTHY F ET AL) 

* colonne 4, ligne 7 - colonne 5, ligne 
21; figures 7A-8 * 

US-A-4 682 828 (PIPER DOUGLAS E ET AL) 28 
Jul net 1987 

* colonne 2, ligne 39 - colonne 3, ligne 
3; figure 3 * 

US-A-4 871 319 (BABOW DAVID A) 3 Octobre 
1989 

* colonne 2, ligne 32 - colonne 3, ligne 
11; figures 1-3 * 



1-8 



1-8 



1-8 



DOMAINES TECHNIQUES 
RECHERCHES (bLd.*) 



HOIR 



I #«hHcMl ie la ff 

14 Aout 1996 



Criqui, J-J 



s 

at 
C 



CATEGOUE DES DOCUMENTS CITES 

X : partioiliiraacnt pettincBt i Uii soil 

Y : pirticnlicrtacfit pcftiocDt co coabiaaisoB avcc un 

antra iommitkt it b nine categoric 
A : p«rtiBal i fcnamtre i'wa moins aae rcvcatficatioa 

00 ani^fe^ha tcdiaologi^oc geacnl 
0 : 4iviilgatioB ooo-toite 

P : ^ocoMcat iatcfcahira 



T : tbcoric ou priodpc i la base U fiovcatioo 

E : iocoacot it bravct bcaMdant ^'uae 4atc aatMcoic 

a la iztt it iepM ef ^ui a'a puhkik cctle iatc 

it iip6t ou ^u'a une iztt postcrkure 
D : dte dans la itmznit 
L : ctt« pour tf'aatres raisoos 



A : ncBbrc it la mtmt fanille, documcBt comspootfaal 



